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QUALIFIZIERUNG EINES SCHWEISSVERFAHRENS (WPQR) 

QUALIFICATION OF A WELDING PROCEDURE (WPQR) 

ZERTIFIKAT 0 7 202 9120 Z 0049/1 5/V/001 


CERTIFICATE 

05/00 

Reflex-POLSKA Sp.z o.o. 

PL 87-200 Wabrzezno, ul.Mikotaja z Ryriska 36-40 
Anforderungen: PED 97/23 EC; AD 2000 HP2/1; EN ISO 15614-1 

Requirements: 


WPS-Ntv 

WPS-No. 

Hersteller: 

Manufacturer 

Anschrift: 

Addresi- 


Prufstelle: 

Examining Body: 

Akte Nr.: 

File No 

WPQR-Nr. 

WPQR-No. 

Los Nr.. 

Batch No.: 


TUV NORD Systems GmbH & Co. KG 

41/2012-VP-M4/14 

VP-M4/14 Revision: o 

Revision: 


GELTUNGSBEREICH 

RANGE OF QUALIFICATION 


Schweif3prozess(e): 

Welding Process(es): 


StofBart(en) / Nahtart(en): 

Type(s) of joint / Type(s) of weld: 


Fugenform(en): 

Joint preparation(s) 


Grundwerkstoffgruppe(n) 

Parent material and group(s) 


Grundwerkstoffdicke [mm] 

Parent material thickness 


RohrauBendurchmesser [mm] 

Pipe outside diameter. 


Zusatzwerkstoff (e) : 

Filler material(s) type / Designation 


Schutzgas(e) / Hilfsstoff(e) 

Shielding gas(es) •' Auxiliary materials; 


Stromart(en): 

Type(s) of welding current: 


Warmeeinbringung [kJ/cm] 

Heat input: 


SchweiBposition(en) 

Welding position(s): 


Vorwarmtemperatur [°C]: 

Preheat temperature 

Zwischenlagentempeiatur [°C]: 

Interpass temperature: 

Warmenachbehandlung [ 0 C/min]: 

Post-weld heat treatment: 


TEMPERATUR-BEGRENZUNG 

TEMPERATURE LIMITS/RESTRICTIONS 


ERWEITERUNG / 
ABGRENZUNG 

SCOPE EXTENSION/ LI- 
MITS/RESTRICTIONS 


BESONDERE HINWEISE FUR 
DIE FERTIGUNG 

SPECIAL ADVICE FOR FABRICATION 


NACHWEISE ZUR 
QUALITATSSICHERUNG 

EVIDENCE FOR QUALITY ASSURANCE 


EN ISO 15614-1 


135 (GMAW) EN ISO 4063, 


voll mechanisiert 

fully mechanized 


BW Stumpfnaht am Blech / ss, mb, si 

Butt joint on plate / ss, mb. si 


Sickennaht (HV-Naht) 

Joggle joint (bevel weld) 


S235JR n. EN1 0025-2; W -Gruppe 1 1 sowie aridere der Gruppe 1 1 nach EN ISO 15614-1 
Pkt 8.3 1 und Tabelle 3 bis R eH < 235 N/mm 2 

S235JR according to EN10025-2; Material yroup No. t 1 according to ; Material group No. and other of group No 1.1 to R eH s 235 
N/mirr , see also EN ISO 15614-1 Chapt. 8.3.1 and Table 3 


3,5 


von 

trom 


3.0 


bis 4,55 ' 
to 


740,0 


von 370 T 0 

from - 


bis* 

to 


G3SI1 (EN ISO 14341 -A) / GOLD (RYWAL RHC) 

sowie gleichartige TUV-eignungsgeprufte Zusatzwerkstoffe anderer Hersteller 

and other equivalent TUV-approved filler metals of other Manufacturers 


M21 (EN ISO 14175) 


: / + (DC/RP) 


6-11 


PA (EN ISO 6947) 


min. 10 


Die Kerbschlagzahigkeit wurde nicht nachgewiesen. Es gelten die jeweiligen Temperaturbegrenzungen der 
verwendeten Grund- bzw. Zusatzwerkstoffe (siehe AD 2000 Merkblatter W und VdTUV-Kennblatter der 
eingesetzten Zusatzwerkstoffe). Impact strength has been not proven. Temperature restrictions depending on parent and filler 
materials being used ha ye to be considered (oee AD 2000 Merkblatter W and VdTUV-da ta sheets of filler materials) 


Grund- und Zusatzwerkstoffe mussen in Ubereinstimmung mit Europaischen Normen sein - Zusatzwerkstoffe 
gema(3 EN 13479, sowie ggf. AD 2000 bzw VdTUV Merkblatt 1 1 53. Parent and filler materials has to be in accordance 
with European Standards - Filler materials according to EN 13479 as well as AD 2000 and/or VdTUV Merkblatter 1 153 as appropri- 
ate. 

AD2000-HP2/1 3,85 mm 


siehe auch DIN EN 1011 „Empfehlungen zum SchweiBen metallischer Werkstoffe" 
see also DIN EN 101 1 "Recommendations fcr welding of metallic materials" 


Beim Einsatz fur niedrigere Betnebstemperaturen ist ggf der Zahigkeitsnachweis der SchweiBverbindungen uber 
zusatzliche Arbeitspriifungen zu erbringen 

For low temperature applications, ihe impact strength of the welding has to be proven by additional pre-production welding tests 


Hinweis: Erganzung und Wiederholung von Verfahrensprufungen sind in AD 2000-Merkblatt HP 2/1 Ziffer 8 geregelt und separat nachzuweisen. Bei we- 


sentlichen Anderungen derfestgelegten Bedingungen ist eine Erganzungsprufung erfordertich Die Erganzungsprufung kann als Arbeitsprufung durchge- 
ffihrt werdeti Wird die Fertigung von Druckbehaltern oder Druckbehalterteilen langer als em Jahr unterbrochen, so sind die fur die neue Fertigung erforder- 
lichen Verfahrensprufungen durchzufuhren. 

Note: Supplementary testing and repetition of procedure test are specified in AD 2000-Merkblatt HP 2/1 chapter^ and has to documented separately. If the specified conditions are 
altered to any appreciable extent, a supplementary test is required. The supplementary test can be performed as_a|)Kjduction test In the event of the production of pressure vessels 
or pressure vessel components being discontinued for a period of excess of one year, procedure Resting shaU'be repeated. 


Hiermit wird bestatigt, dass die PrufungsschweiRungen in Ubereinstimmung mit de'irBedingungen der ydtbe^ichneten Vorschriften vorbefeitet, geschweiBt 
und gepruft wurden. Die gestellten Anforderungen sind erfullt. This is to certify that the «fest welds were p^aredj^^e^ndteatad Hjawordanc»^itrfthe terms of the 
aforementioned specifications. The requirements are fulfilled. ? 


Katowice, den 20.03.2015 


13 


Anlagen: 

Enclosure 


WPS Nr. des Herstellers: 

WPS N" o( the mantrfacturar 

Prufbeuchts-Nr.: 

Report of welding pt ocedjrg qualification test 

Priifer/ir 


05/00 

41/2012- VP-M4/1 4 
Herr Marian Skuczynski 


P.Kaczmarek 
tifizierungsstelle fur Druckgerate 


<\^ r ,^1$fV NORD Systems GmbH & Co. KG 


von. 20.0S2O15 

Date 


Kennnummer 0045 


TUV NORD Systems GmbH & Co. KG • GroBe BahnstraBe 31 • D-22525 Hamburg 
Tel. +48 32 786 46 50 Fax +48 32 786 46 05 • e-mail: p.kaczmarek@tuv-nord.pl 


PRUFBERICHT UBER EINE VERFAHRENSPRUFUN 

REPORT OF A WELDING PROCEDURE QUALIFICATION TEST 

Uberwachung der ProbeschweiBung 


TUV NORD 


Supervision of test welding 


05/00 


Hersteller - SchweiBanweisung 

Manufacturer's Welding Procedure Specification 

pWPS-Nr.: 

pWPS-No.: 

Hersteller: Reflex-POLSKA Sp.z o.o. 

Manufacturer: r *• 

Addfe^^ 1 PL 87-200 W^brzezno, ul.Mikofaja z Ryhska 36-40 


Prufstelle: 

Examining Body: 

WPQR-Nr.: 

WPQR-No.: 

Akte Nr.: 

File No.: 


Seite / Page 1 von / of 2 
TUV NORD Systems GmbH & Co. KG 
VP-M4/14 Revision: 0 

Revision: 

41/2012-VP-M4/14 


PRUFDETAILS DETAILS OF WELDING 


Datum der SchweiBung: 

Date of welding: 

Prufstuckkennzeichnung: 

Identification of test piece: 

SchweiBprozess: 

Welding process: 

Grundwerkstoff 1 : 

Parent material Designation 1 : 

Prufstuckdicke 1 [mm]: 

Parent material Thickness 1 : 

AuBendurchmesser 1 [mm]: 

Pipe Outside Diameter 1 : 


18.08.2014 
VP-M4/14 

135 (GMAW) voll mechanisiert 

fully mechanized 

S235JR n. EN1 0025-2; W.- 
Gruppe 1.1 

3,5 
740,0 


FUGENVORBEREITUNG JOINT PREPARATION 
Nahtart: Sickennaht (HV-Naht) 

Type of joint: Joggle joint (bevel weld) 

Steghohe: 

Depth of root face: 


Ort: 

Location: 

Name des SchweiBers: 

Welder's name: 

SchweiBposition: 

Welding position: 

Grundwerkstoff 2: 

Parent material Designation 2: 

Prufstuckdicke 2 [mm]: 

Parent material Thickness 2: 

AuBendurchmesser 2 [mm]: 

Pipe Outside Diameter 2: 


W^brzezno 

KALINOWSKI, Mateusz (21) 
PA (EN ISO 6947) 


siehe / see pWPS-Nr.: 05/00 (Anlage annex 1) 


Offnungswinkel: 

Included angle: 

Stegabstand: 

Root gap: 


45 Grad degree 

siehe / see pWPS-Nr.:05/00 (Anlage annex 1) 


EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN WELDING PARAMETER 


SchweiB- 
raupe 

Run 


Prozess 

Process 


Durchmesser 
SchweifSzusatz 

Diameter of filler 
material 
[mm] 


Strom 
Current 
[A] 


Spannung 

Voltage 
[V] 


siehe see pWPS-Nr.: 05/00 (Anlage annex 1) 


Stromart/ 
Polung 

Type of 
current/ 
Polarity 


Draht- 
vorschub 

Wire feed 
[m/min] 


SchweiBge- 
schwindigkeit 

Travel speed 

[cm/min] 


Warme- 
einbringung 

Heat input 

[kJ/mm] 


Zwischen- 
lagentemp. 

Interpass temp. 
[°C] 


19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 

29 
30 

31 

32 

33 
34 


Normbezeichnung Zusatzwerkstoff : 

Standard designation of filler material: 

Bezeichnung / Hersteller / Kennblatt-Nr.: 

Trade name / Manufacturer / Datasheet No.: 

Sondervorschriften fur Trocknung: 

Any special baking or drying: 

SchweiBpulver Normbezeichnung: 

Standard designation of welding flux: 

Bezeichnung / Hersteller / Kennblatt-Nr.: 

Trade name / Manufacturer / Datasheet No.: 

Schutzgasart / Gasdurchflussmenge: 

Shielding gas / Flow rate: 

Wurzelschutzgasart / Gasdurchflussmenge: 

Backing gas / Flow rate: 

Wolframelektrodenart / Durchmesser: 

Tungsten Electrode Type / Size: 

Einzelheiten Ausfugen / SchweiBbadsicherung: 

Details of back gouging / Backing: 

Vorwarmtemperatur [°C]: 

Preheat temperature: 

WARMENACHBEHANDLUNG 

POST-WELD HEAT TREATMENT 

Zeit, Temperatur, Verfahren [°C/min]: 

Time, Temperature, Method: 

Erwarmungs- und Abkuhlungsrate [*C/h]: 

Heating and cooling rate: 

Prufstucke geschweiBt in Anwesenheit von: 

The test pieces were welded in the presence of: 


G3Si1 (EN ISO 14341 -A) 
GOLD (RYWAL RHC) 


Schutzgas: 

Shielding gas: 

Wurzelschutz: 

Backing gas: 


min.: 10 


M21 (EN ISO 14175) 16[l/min] 
- [l/min] 


P. Banaszek 
M.Skuczyhski 


i 


Opole, den 20.03.2015 


a? 


Prufl^bbratoriur' 
furDruckgerate 
der TUV NQFfD Systems 0mbH & Co. KG 
KennnummerD045 


TUV NORD Systems GmbH & Co. KG • GroBe BahnstraBe 31 • D-22525 Hamburg 
Telefon +48-77 451 77 50 • Fax +48-77 544 90 97 • e-mail: m.skuczynski@tuv-nord.pl 


WVNORD 


PRUFBERICHT UBER EINE VERFAHRENSPRUFUNG 

REPORT OF A WELDING PROCEDURE QUALIFICATION TEST 

Ergebnisse der Untersuchungen 

Results of Examinations 


05/00 


Hersteller - SchweiBanweisung 

Manufacturer's Welding Procedure Specification 

pWPS-Nr.: 

pWPS-No.: 

Hersteller: 

Manufacturer: 

Anschrjft : 

Address: 


Reflex-POLSKA Sp.z 0.0. 

PL 87-200 Wqbrzezno, ul.Mikofaja z Ryhska 36-40 


Prufstelle: 

Examining Body: 

WPQR-Nr.: 

WPQR-No.: 

Akte Nr.: 

File No.: 


Seite / Page 2 von / of 2 
TUV NORD Systems GmbH & Co. KG 


VP-M4/14 
41/2012- VP-M4/1 4 


Revision: 

Revision: 


SICHTPRUFUNG: Visual examination: 
(EN ISO 17637 / EN ISO 5817) 

FARBEINDRINGPRUFUNG: Dye Penetrant examination: 
(EN 571-1 / EN ISO 23277) 


DURCHSTRAHLUNGSPRUFUNG*) : Radiographic examination*): ~ 
EN 1435 Oder HP5/3 / EN 12517 Oder HP5/3) e 

ULTRASCHALLPRUFUNG*) : Ultrasonic examination*): 
(EN ISO 17640 Oder HP5/3 / EN ISO 1 1666 Oder HP5/3) 


ZUGVERSUCHE / tensile tests (en iso4136) 


10 

Pos. / Nr. 

Temp. 

[°C] 

Re/RpO.2/1,0 
[N/mm 2 ] 

Rm 

[N/mm 2 ] 

A [%] 

Z [%] 

Bruchlage 1} 

Fracture location 1) 

Bemerkungen 

Remarks 

11 

Anforderung 

Requirement 



360-510 






VPM4-Z1 
VPM4-Z2 

20 


482 
483 



G 
G 

e 
e 


BIEGEPRUFUNG 

BEND TESTS (EN ISO 5173) 


Biegedorn-Durchmesser: 

Former diameter: 


2xt = 5 


13 

Pos. / Nr. 

Pos. / No. 

Art 

Type 

Biegewinkel 

Bend angle 

Dehnung ; 

Elongation ' 

Ergebnis 

Result 

14 

Anforderung 

Requirement 


180 



15 

VPM4-B1 

TFBB 

180 


e 


VPM4-B2 

TFBB 

180 


e 


VPM4-B3 

TRBB 

180 


e 


VPM4-B4 

TRBB 

180 


e 


KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG impact tests *) (enisoub-i) entfailt 


MAKROSCHLIFF 

MACRO EXAMINATION 

MIKROSCHLIFF 

MICRO EXAMINATION: 
(EN 1321) 

NA Art: Type: 


Bilddokumentation 

Picture Documentation 

Anlage-Nr.: 2 

Appendix No.: 

Anlage-Nr.: - 

Appendix No.: 

x 10 x 55mm 


Pos. / Bez. 

Pos. / Des. 


Anforderung 

Requirement 


Kerblage 

Notch location 


Temperatur 

Temperature 
[°C] 


K1 


Werte [J] 

Values 

I K2 | 


K3 


Mittelwert 

Average 


Min.-- 


Bemerkungen / Bruchaussehen Z) 

Remarks / Type of fracture 2> 


19 


HARTEPRUFUNG hardness tests *) (en isq 9015-1 ) entfalltNA Bilddokumentation Anlage-Nr.: Picture Documentation Appendix no 


20 

Art / Last: 

Type / Load 

HV10 

hvio 

Anforderung 

Requirement 

Decklage 

Final pass 

Mitte 

Middle 

Wurzel 

Root 


21 

max. Werte: 

Max. values: 

Grundwerkstoff: 

Parent material: 

Max. 
Werte:-- 





22 


WEZ: 

H.A.Z.: 





23 


SchweiBgut: 

Weld metal: 







24 

25 
26 


27 
28 

29 
30 


3 31 


32 
33 


SONSTIGE PRUFUNGEN other tests: Keine 
BEMERKUNGEN remarks: Keine 

Die Prufungen wurden ausgefuhrt in Ubereinstimmung mit den AnforderungeiWon: 

Tests were carried out in accordance with the requirements of: 

PED 97/23 EC; AD 2000 HP2/1; EN ISO 15614-1 
Laborbericht-Nr.: Laboratory Report No.: 
Die Prufanforderungen sind erfullt. 

Test results were acceptable. 


(i 


Opole, den 20.03.2015 


*) falls gefordert 

if required 

e: erfullt / acceptable ne: nicht erfullt / not acceptable 

1 ) G: Grundwerkstoff / 0: Ubergang / S: SchweiBgut 
G: Parent material / U: Transition zone / S: Weld 


der TUV NO 


Pruflabafatorium 
fur,Bfuckgerate y 

Systems GrrfbH & Co. 
^ennnummer 0045 


KG 


2) 


V: Verformungsbruch / M: Mischbruch / T: Trennbruch / N: nicht gebrochen 
V: Ductile fracture / M: Mixed fracture / T: Brittle fracture / N: No fracture 


TUV NORD Systems GmbH & Co. KG • GroBe BahnstraBe 31 • D-22525 Hamburg 
Telefon +48-77 451 77 50 • Fax +48-77 544 90 97 • e-mail: m.skuczynski@tuv-nord.pl 
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Arkusz 


Anlage zur Arbeits/Verfahrens Priifung Nr VP-M4/14 

Technology/Production Control Report No 
Raport z kontroli produkcji/ technologicznej Nr 


Atzmittel: Adler Makrogefuge: V=6:l 

Reagent Macro structure 

Srodek do wytrawiania Makrostruktura 



Anlage ...3. PrOf-Nr.: ..^OSJu 

Blatt: ^ von „..(l 


